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Abstrakt 
Bakalářská práce se zaměřuje na optimalizaci výrobních procesů ve společnosti LAC, 
s.r.o., která se zabývá výrobou pecí, sušáren a technologických linek. První část práce 
vymezuje teoretické poznatky o výrobě a procesech, které jsou následně použity jako 
hlavní informace pro návrhovou část. V analytické části jsou popsány vnitropodnikové 
procesy a současná situace společnosti. Návrhová část obsahuje analýzu několika 
konkrétních výrobních procesů v podniku a následně popisuje návrhy na jejich zlepšení. 
 
Abstract 
The bachelor’s thesis focuses on optimizing production processes of the company LAC, 
s.r.o., which produces furnaces, dryers and technological lines. The first part 
determinates theoretical knowledge about production and processes which are then used 
as main information for the practical part. In the analytical part are described 
intercompany processes and current situation of the company. Practical part deals with 
analysis of several concrete production processes in the company and then describes 
suggestions of theirs improvements. 
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ÚVOD 
V současné době je na trhu velký objem investic do výrobních zařízení a v silně 
konkurenčním prostředí výrobců technologií je mimo jiné kladen velký důraz na dodací 
lhůty a termíny instalací nových zařízení. Všechny firmy se proto snaží co nejvíce 
optimalizovat své výrobní procesy a zeštíhlovat výrobu, aby mohly zajistit rychlý a 
hladký průběh zakázek výrobou a expedici v termínech požadovaných zákazníky. 
V této bakalářské práci, kterou zpracovávám ve společnosti LAC, s.r.o., se zaměřím 
především na pracoviště s velkou časovou náročností, zanalyzuji je a navrhnu nápravná 
opatření směřující k minimalizaci průběžné doby výroby daným pracovištěm, ke 
zvýšení jeho produktivity a zlepšení organizace práce. Konkrétně se budu věnovat 
pracovišti dělení materiálu, na kterém se zpracovávají všechny plechy a tyčové hutní 
materiály, určené pro svařování a montáž. Dále pak technické kanceláři, kde se tvoří 
veškerá dokumentace zařízení, která jsou ve firmě navrhována, konstruována, vyráběna 
a dodávána. 
Bakalářská práce je rozdělena do tří hlavních částí. První část shrnuje teoretická 
východiska práce a základní informace o tématu. V této části definuji převážně základní 
pojmy, která v mé práci využívám, jako jsou podnik, proces, výrobní proces, výroba, 
výrobní faktory, optimalizace a mnoho dalších. 
Část druhá se věnuje společnosti LAC, s.r.o. Nejdříve jsem napsal základní 
informace o podniku, portfolio jeho výrobků, výrobní program a organizační strukturu 
celého podniku. Dále jsem v této části analyzoval současný stav společnosti, průběh 
zakázky podnikem a popsal jsem informační systém, který podnik využívá. Zanalyzoval 
jsem také technickou kancelář a pracoviště dělení materiálu, na kterých jsem prováděl 
optimalizace procesů. 
Na základě vytvořených analýz navrhnu ve třetí části optimalizace vedoucí ke 
snížení průběžné doby výroby a zlepšení organizace práce. Nakonec tyto návrhy 
zhodnotím a určím jejich přínos pro společnost. 
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1 CÍL A METODIKA PRÁCE 
Cílem této bakalářské práce je návrh optimalizace výrobního procesu společnosti LAC, 
s.r.o. v návaznosti na přípravu výroby. Cílem návrhu je minimalizace průběžné doby 
výroby. Návrh vychází z detailní analýzy společnosti a jejích procesů. 
1.1 Hlavní cíl 
Hlavním cílem práce, je navrhnout nápravná opatření pro zlepšení organizace práce a 
snížení průběžné doby výroby jak na pracovišti dělení materiálu, tak v technické 
kanceláři. 
Na pracovišti dělení materiálu se budu především zaměřovat na CNC laserový stroj, 
u kterého zanalyzuji jeho úzká místa a to především časové využití v průběhu směny a 
důvody prodlev, kdy stroj stojí a nepracuje. Navrhnu opatření pro snížení časových 
prodlev a z toho plynoucího průběžného času výroby na daném pracovišti. 
V technické kanceláři se zaměřím především na organizaci práce, produktivitu 
konstruktérů a celé technické kanceláře. Zanalyzuji aktuální systém vykazování práce a 
plánování jednotlivých zakázek a navrhnu jeho vylepšení či změnu. Výsledkem těchto 
optimalizací bude větší přehled v rozpracovaných zakázkách, zvýšení produktivity a 
snížení nákladů. 
1.2 Dílčí cíle 
Dílčími cíli bakalářské práce jsou zhotovení analýzy podniku, rozbor celého procesu 
průchodu zakázky podnikem a získání dostatečného množství informací o společnosti 
LAC, s.r.o., které budou využity ke zpracování jednotlivých návrhů na optimalizaci. 
1.3 Metodika práce 
Bakalářská práce je rozdělena na tři části. První část se věnuje shrnutí teoretických 
pojmů z oblasti výroby, procesního řízení, optimalizačních modelů a optimalizaci jako 
takové. Druhá část práce obsahuje představení společnosti LAC, s.r.o. Uvádím zde 
základní údaje o společnosti, organizační strukturu, její výrobní program a portfolio 
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služeb poskytovaných daným podnikem. Dále zpracuji analýzu současného stavu 
společnosti, analýzu technické kanceláře a pracoviště dělení materiálu. Třetí část, 
návrhová, bude obsahovat návrhy na optimalizaci výrobních procesů vzhledem 
k poznatkům získaných z předcházejících částí, výsledkům Ishikawova diagramu a 
analýze slabých míst jednotlivých pracovišť. 
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2 TEORETICKÁ VÝCHODISKA PRÁCE 
Teoretická východiska jsou soupisem všech důležitých informací, které pomohou 
k vytvoření znalostní základny zaměřené na optimalizaci procesů ve výrobním podniku. 
Tato kapitola uvádí poznatky o výrobě, procesech, optimalizaci a metodách užívaných v 
analytické a návrhové části. 
2.1 Definice pojmů 
V této kapitole definuji základní pojmy o podniku, co to je podnik, jeho cíle, jak se 
podniky klasifikují a jakou mají zodpovědnost. Následně popíši výrobu a výrobní 
proces. Tyto znalosti budu dále využívat při tvoření analýzy současného stavu podniku 
a v poslední části bakalářské práce při navrhování optimalizací. 
2.1.1 Podnik 
Profesor Dvořáček (2012) definuje podnik, jako subjekt vykonávající činnost, která 
spočívá v nabízení zboží či služeb na trhu. Není přitom rozhodující, zda podnik při své 
činnosti dosahuje zisku, ale že oslovuje zákazníky s nabídkou svých činností. Rovněž 
tak není rozhodující, jakou právní podobu na sebe podnik bere. Základním cílem 
subjektů, které označujeme jako podnik, je přežít a uchovat se jako podnik. 
Podle doktorky Srpové má podnik mnoho řad výkladů. Nejobecněji můžeme o 
podniku říct, že je to subjekt, ve kterém dochází ke změně vstupů na výstupy. Obsáhleji 
je podnik vymezen jako ekonomicky a právně samostatná jednotka, která existuje za 
účelem podnikání.  S ekonomickou samostatností, která je projevem svobody 
v podnikání, souvisí odpovědnost vlastníků za konkrétní výsledky a podnikání. Právní 
samostatností rozumíme možnost podniku vstupovat do právních vztahů s jinými 
tržními subjekty, uzavírat s nimi smlouvy, ze kterých pro něj vyplývají jak práva, tak 
povinnosti (Srpová, 2010, s. 35). 
Právně je podnik (neboli obchodní závod) definován jako organizovaný soubor 
jmění, který podnikatel vytvořil a který z jeho vůle slouží k provozování jeho činnosti. 
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Má se za to, že závod tvoří vše, co zpravidla slouží k jeho provozu (Zákon č. 89/2012 
Sb., občanský zákoník). 
2.1.2 Cíle podniku 
Cíle podniku charakterizují, čeho chce podnik dosáhnout. Dávají smysl stanovenému 
poslání a jsou pomocníkem při formulaci strategie. Všechny podniky by však měly 
směřovat k jednomu společnému cíli a to maximalizaci bohatství vlastníků podniku 
(Dedouchová, 2001, s. 12). 
2.1.3 Klasifikace podniků 
Podniky se třídí podle jasně daných vlastností, které umožnují podniky jednoznačně a 
zřetelně rozlišit. Nejčastěji jsou podniky rozdělovány na základě sektorů, velikosti a 
ekonomické klasifikace – CZ-NACE. 
Třídění podniků podle sektorů 
Dělení podniků podle Kocmanové (2013, s. 10) počítá se třemi hlavními sektor, které 
jsou: 
 sektor primární (podniky prvovýroby – např. zemědělství, těžební průmysl, 
lesnictví atd.), 
 sektor sekundární (podniky druhovýroby – např. strojírenství, potravinářský 
průmysl, textilní průmysl atd.), 
 sektor terciální (podniky nevýrobní – služby, doprava, obchod, banky atd.). 
 
Třídění podniků podle velikosti 
Klasifikaci podniků podle velikosti upravuje zákon č. 563/1991 Sb., o účetnictví. 
Drobný podnik (mikropodnik) zaměstnává méně než 10 zaměstnanců, jeho aktiva 
nepřesahují 9 mil. Kč nebo obrat nepřesahuje 18 mil. Kč. 
Malý podnik, který není mikropodnik, zaměstnává méně než 50 zaměstnanců, jeho 
aktiva nepřesahují 100 mil. Kč nebo obrat nepřesahuje 200 mil. Kč. 
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Střední podnik, který není mikropodnik ani malý podnik, zaměstnává méně než 250 
zaměstnanců, jeho aktiva nepřesahují 500 mil. Kč nebo jeho obrat nepřesahuje 1 
miliardu Kč. 
Velký podnik je ten který nespadá ani do jedné z výše uvedených kategorií. 
 
Třídění podniků podle klasifikace CZ-NACE 
Tato klasifikace třídí podniky podle druhu ekonomické činnosti, kterou se zabývají 
(nikoliv na základě výrobků a služeb). Cílem tohoto třídění je možnost seskupení 
podniků s co nejvíce podobným druhem činnosti tak, aby bylo možné shromažďovat 
statistická data. Pomocí této statistiky lze srovnávat podniky v rámci celé Evropské 
unie. Používání NACE je povinné pro všechny členské země (Kocmanová, 2013, s. 11). 
2.1.4 Odpovědnost podniku 
Chování podniku je spojeno s respektováním požadavků různých zájmových skupin 
(viz tab. 1). Pro zájmové skupiny se v posledních letech používá anglický název 
stakeholders. Tito stakeholdeři jsou přímo zainteresováni na prosperitě podniku, která 
jim umožňuje realizovat svoje zájmy. Zároveň mají zájem na její dlouhodobé 
udržitelnosti (Zuzák, 2009, s. 151). 
Tab. 1: Odpovědnost podniku vůči zájmovým skupinám. (Vlastní zpracování) 
Zájmová skupina Odpovědnost vyžadovaná po podniku 
Vlastníci Záruka výplaty dividend; růst hodnoty podniku 
Zaměstnanci Spravedlivá odměna; dobré pracovní prostředí 
Zákazníci Bezpečné a kvalitní produkty; informace 
Dodavatelé Splnění závazků 
Konkurenti Spravedlivá konkurence 
Stát Placení daní 
Obyvatelé v místě 
podnikání 
Vytváření pracovních příležitostí; neznečišťování 
životního prostředí 
2.1.5 Proces 
„Proces je organizovaná skupina vzájemně souvisejících činností a/nebo subprocesů, 
které procházejí jedním nebo více organizačními útvary či jednou (podnikový proces) 
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nebo více spolupracujícími organizacemi (mezipodnikový proces), které spotřebovávají 
materiální, lidské, finanční a informační vstupy a jejichž výstupem je produkt, který má 
hodnotu pro externího nebo interního zákazníka“ (Šmíd, 2007, s. 29). 
2.1.6 Výrobní faktory, výrobní proces, výroba 
Výrobní faktory popisuje Keřkovský (2009, s. 1-2) jako zdroje používané v procesu 
výroby. Obvykle se podle něj rozlišují čtyři hlavní skupiny výrobních faktorů. Půda 
označuje veškeré přírodní zdroje, jako jsou lesy, voda, vzduch, orná půda, či zdroje 
nerostných surovin. Práce zahrnuje veškeré lidské zdroje uplatnitelné ve výrobním 
procesu, z nichž nejvýznamnější roli hraje především kvalita příslušníků managementu. 
Dalším faktorem je kapitál, označující výrobní faktory, které vznikají v průběhu výroby 
a jsou dále jako vstupy uplatňovány v další výrobě. Tímto se výrazně liší od půdy a 
práce, u nichž se předpokládá, že nemohou být předmětem výroby. Za poslední faktor 
považuje informace. Jedná se o zvláštní formu kapitálu, která nemá podobu hmotného 
statku. Zahrnuje především technologie, myšlenky a know-how. 
Výrobní proces je systém výrobních, dopravních, manipulačních a skladových 
operací, které se podílejí na výrobě určitého produktu, zboží nebo služby. Výrobu lze 
definovat jako systém výrobních procesů, který je charakterizován ekonomickými 
kritérii řízení a hodnocením, jako jsou náklady, produktivita, cena a zisk (Videcká, 
2006, s. 11). 
Ing. Svobodová (2003, s. 29) popisuje výrobní proces jako jistou posloupnost či 
souslednost operací, při níž dochází k účelnému propojení všech výrobních faktorů za 
přímé či nepřímé účasti pracovníků. Výroba je podle ní přeměnou výrobních faktorů ve 
výrobek nebo službu. Jinými slovy ji definuje jako materiální transformaci vstupů na 
výstupy, viz obr. 1. 
 
Obr. 1: Schéma výroby. (Vlastní zpracování) 
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2.1.7 Průběžná doba výroby a výrobku 
Vzhledem k terminologii je vhodné rozlišovat průběžnou dobu výroby a průběžnou 
dobu výrobku (Jurová, 2011, s.106). 
Průběžná doba výroby 
Průběžná doba výroby představuje řady technologických i netechnologických časů, tak 
stejně jako i časů přerušení. Technologické časy jsou operace ruční, strojní, automatické 
a přírodní. Do kategorie netechnologických časů spadají přepravní operace, 
technologické manipulace, nakládání a skladování. Průběžná doba výroby je tedy 
časový interval od okamžiku provedení první operace až do okamžiku odvedení 
výrobku na sklad hotových výrobků (Jurová, 2011, s. 106). 
Průběžná doba výrobku 
Na rozdíl od průběžné doby výroby, zastupuje průběžná doba výrobku celý cyklus - od 
prvního impulsu zákazníka z hlediska možného zájmu o budoucí výrobek, přes vývoj 
výrobku a jeho realizaci ve výrobním procesu. Zahrnuje i technickou přípravu výroby, 
vlastní přeměnu materiálového prvku v konečný produkt ve výrobním procesu a je 
ukončena samotnou expedicí (Jurová, 2011, s. 105). 
2.1.8 Etapy výroby 
Každý výrobní proces probíhá obvykle v několika etapách. V oboru strojírenství lze 
rozlišit 3 hlavní etapy výroby a to etapu předvýrobní, výrobní a odbytovou (Svobodová, 
2003, s. 75-76). 
Předvýrobní etapa 
Před zahájením výroby probíhá ve většině případů předvýrobní příprava. Jde o soubor 
převážně technických činností, jejichž úkolem je připravit technicky a ekonomicky 
účelné a efektivní řešení výrobku, technologie a organizace výroby. Toto řešení musí 
odpovídat požadavkům trhu, strategickým cílům podniku a legislativním požadavkům 
vztahujícím se k produkovaným výrobkům nebo službám. Základním cílem je vytvoření 
technické dokumentace, podle které se může výrobek následně začít vyrábět 
(Svobodová, 2003, s. 75-76). 
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Výrobní etapa 
Ve výrobní etapě dochází k přeměně vstupů na výstupy. Tato přeměna může být 
realizována dvěma formami. První forma je využívána především menšími podniky. 
Spočívá ve vytvoření celého výrobku pouze jedním pracovníkem (řemeslná výroba). Za 
druhou formu, se považuje průmyslová výroba, kdy se výrobek pohybuje z místa na 
místo a každý pracovník se specializuje na svoji přidělenou část. Tato forma se 
vyskytuje zejména u větších společností, které se specializují na zakázkovou výrobu 
(větší podniky nejsou nutně spjaty s výrobou sériovou). Ve výrobní etapě tedy dochází 
ke zhotovení výrobku, který tak dostává svoji finální podobu a přesouvá se do třetí 
etapy (Synek, 2006, s. 168-169). 
Odbytová etapa 
Výsledkem závěrečné etapy celého výrobního procesu je nalezení odběratele a následné 
odprodání hotového výrobku zákazníkovi. Odbytová etapa sleduje celý průběh od 
ukončení výroby až po finální fakturaci. Zahrnuje například s ní spojené zajištění 
dopravce, odeslání a dodání hotových výrobků nebo součástí zákazníkovi (Synek, 2006, 
s. 169). 
2.1.9 Optimalizace 
Dle Kováče (1991, s. 7) se dá optimalizace obecně považovat za proces, při kterém 
dochází ke zjednodušování a zkracování již nalezené cesty k cíli. Základem tohoto 
procesu je vytvoření a použití jednodušší metody a operativnější vazby a struktury tak, 
aby konečný systém fungoval rychleji a efektivněji (tedy s menší potřebou zdrojů) než 
před samotnou optimalizací. 
2.2 Optimalizace procesů 
Existuje několik metod, pomocí nich lze optimalizovat procesy v podniku. Každá 
metoda je vázána na jiné modely a výstupem jsou mírně odlišné výsledky (Kram, 2015, 
s. 163). 
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2.2.1 Metodika ARIS 
Metodika ARIS, jejímž autorem je profesor univerzity v německém Saarbrückenu 
August-Wilhelm Scheer, je od počátku úzce spojena se stejnojmenným nástrojem. 
ARIS nedefinuje přesný postup, ale spíše poskytuje řadu pohledů a nástrojů 
k modelování jednotlivých aspektů existence a fungování podniku, včetně procesů, 
umožňujících vzájemně provázanou analýzu a návrh systému podniku (Řepa, 2007, 
s.44-46). 
Přístup metodiky ARIS je postaven na 5 základních pohledech – viz obr. 2: 
 organizační pohled popisuje pracovníky a organizační jednotky, jejich 
složení a vazby mezi nimi, 
 datový pohled je tvořen stavy a událostmi, které definují změny stavu 
informačních objektů (dat) a stavy souvisejícího okolí jsou také 
reprezentovány daty, 
 funkční pohled tvoří funkce systému a jejich vztahy; tento pohled obsahuje: 
popis funkcí, výčet jednotlivých částečných funkcí, které tvoří jeden logický 
celek a strukturu vztahů platných mezi funkcemi, 
 procesní pohled (centrální) zachycuje vztahy mezi jednotlivými pohledy, 
kdy v centru zájmu jsou podnikové procesy jako centrální integrující prvek 
podniku, 
 výkonový pohled je relativně novým pohledem, který slouží jako hlavní 
nástroj realizace průběžného zlepšování procesů a představuje jednotlivé 
prvky měření procesů a jejich metriky (Řepa, 2007, s.44-46). 
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Obr. 2: Pohledy ARIS. (Vlastní zpracování) 
2.2.2 PDCA model 
PDCA model (Plan-Do-Check-Act) je interaktivní cyklus o čtyřech krocích, využívaný 
primárně jako schéma zhodnocení kvality zlepšení procesu. Probíhá metodou 
postupného zlepšování kvality například výrobků, služeb, procesů a aplikací. Je znám 
také pod jménem Demingův či Shewhartův cyklus. William Edwards Deming 
zpopularizoval PDCA cyklus během jeho přednášek o metodách kontrol kvality pro 
Svaz japonských vědců a inženýrů v padesátých letech dvacátého století. Cyklus se začal 
v Japonsku ihned používat pod názvem Demingův cyklus i přesto, že Deming vždy 
odkazoval na Shewhartův cyklus pojmenovaný po muži jménem Walter Andrew 
Shewhart, který byl Demingovým mentorem (Pietrzak, 2015). 
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Cyklus probíhá neustálým opakováním těchto čtyř činností: 
 plan (plánuj) – cyklus začíná naplánováním prováděné činnosti a definováním 
cíle nebo více cílů, kdy bude činnost dokončena, provádí se vstupní analýza 
rizik, 
 do (dělej) – realizace plánu, implementace nových metod, 
 check (kontroluj) – kontrola splnění výsledků srovnáním s naplánovanými 
předpoklady, aby bylo zřejmé, zda bylo dosaženo zlepšení, 
 act/adjust (jednej) – v případě vzniku problémů se zaměří na překážky, které 
brání zlepšení a hledá se řešení, jak tyto překážky dále odstranit. Byl-li cyklus 
úspěšný, posledním krokem je standardizace použitých metod tak, aby byly 
vždy praktikovány tyto již ověřené (Pietrzak, 2015). 
2.2.3 Ishikawův diagram 
Ishikawův diagram, také znám jako diagram rybí kost nebo diagram příčin a následků, 
je jeden ze sedmi základních nástrojů kontroly kvality. Princip vychází z jednoduché 
kauzality – každý následek má svoji příčinu nebo kombinaci několika příčin. Jeho cílem 
Obr. 3: Znázornění PDCA cyklu. (Pietrzak, 2015, s. 153) 
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je analýza a určení nejpravděpodobnější příčiny řešeného problému (Kram, 2015, s. 
163). 
2.3 Informační systémy a software 
V této části popisuji základní informační systémy a programy, které budu v průběhu 
analytické a návrhové části využívat. 
2.3.1 ERP systém 
Zkratkou ERP (Enterprise Resource Planning) jsou dnes označovány komplexní 
informační systémy společností a organizací. Pod tyto systémy spadá vše související 
s výrobou, nákupem, prodejem, řízením kvality, projekty, financemi, účetnictvím, 
dodavatelskými řetězci, údržbami apod. Před ERP systémy se používaly na každou 
činnost zvlášť jiné systémy a programy. Dnes, s využíváním ERP systémů, jsou 
všechny tyto činnosti zastřešeny jedním systémem, obsahující části (moduly), které se 
věnují těmto činnostem a shromažďují veškerá důležitá data. Tyto systémy nevyužívají 
pouze obchodní a výrobní společnosti, ale také nevládní a neziskové organizace, státní 
instituce a jiné velké entity (Basl, s. 65-70) 
Profesorka Jurová (2013, s. 205-206) definuje ERP systémy jako velmi rozsáhlé 
modulově vytvářené programové produkty integrující všechny hlavní podnikové 
činnosti. Při porovnání dokumentace podniků vytvářejících tyto systémy, se popisy jimi 
nabízených systémů ERP do značné míry podobají. Systémy různým počtem modulů a 
jejich uspořádáním pokrývají vždy činnosti od příjmu zakázky, přes její rozplánování a 
uvolnění do výroby a vlastní výrobu, až po doručení výrobků zákazníkovi. Zahrnuto je i 
zpracování kalkulace. Proto je vhodné pro posouzení a lepší možnost orientace znát, co 
představuje standardní funkční vybavení systémů ERP. 
2.3.2 Microsoft Excel 2013 
Aplikace Excel 2013 je tabulkový procesor od společnosti Microsoft. Tabulkový 
procesor můžeme chápat jako aplikaci, která zpracovává tabulku informací. Tabulka se 
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skládá z tzv. buněk, které mohou obsahovat data nebo vzorce, pracující s jinými daty. 
Aplikace je součástí kancelářského balíku Microsoft Office 2013. Umožňuje spravovat, 
analyzovat a sdílet data, provádět výpočty, tvořit grafy, diagramy a mnoho dalších 
činností (Barilla, 2013, s. 20). 
2.3.3 Makra v aplikaci Microsoft Excel 2013 
Makro je sada instrukcí, které říkají aplikaci, aby provedla jednu či více akcí za vás. 
Makra jsou jako počítačové programy, které však běží zcela v rámci Excelu (nebo i jiné 
aplikace). Jejich prostřednictvím lze automatizovat zdlouhavé nebo často opakované 
operace. Makra dokáží provádět sekvence akcí mnohem rychleji, než kdyby je prováděl 
sám uživatel. Lze například vytvořit makro, které zadá data do nového řádku, listu či 
více listů zároveň. Může tyto data i naformátovat, ohraničit a podobně. Jiné makro 
může nadefinovat kombinaci tisku (určení okrajů, rozsahu tisku, záhlaví a zápatí). 
Makra jsou skvělým pomocníkem při provádění opakovaných úloh (Dodge, 2011, s. 
763). 
Makro lze vytvořit dvěma způsoby. Můžeme jej zaznamenat (zapneme záznam, 
provedeme činnosti, které má makro provádět, a makro uložíme) nebo jej vytvoříme 
zadáním instrukcí do vestavěného modulu. V obou případech se instrukce vkládají do 
kódu v programovacím jazyce Microsof Visual Basic for Application, který se také 
značí zkratkou VBA (Dodge, 2011, s. 763). 
2.3.4 Kontingenční tabulka v aplikaci MS Excel 2013 
V souvislosti s Excelem má kontingenční tabulka význam funkce, která v určitých 
případech velmi usnadňuje práci a manipulaci s daty. Pomáhá především s delšími 
tabulkami, či obsáhlými databázemi, které obsahují mnoho údajů stejného typu (např. 
seznam obchodních partnerů, seznam osob apod.). 
Kontingenční tabulka je tabulka interaktivní, a vytváří se nejčastěji z klasické 
tabulky. U této tabulky nejste omezení pouze na vyplňování buněk a vytváření vzorců, 
protože nabízí interaktivní prvky – rozevírací nabídky, zatržítka, tlačítka, filtry a jiné. 
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Vše je v tabulce pochopitelně propojeno s aktuálními pohledy a logicky svázáno tak, 
aby s daty bylo možné jednoduše pracovat. Pokud to shrneme, je kontingenční tabulka 
určena hlavně k vytváření jiných pohledů na již existující data tak, aby je bylo možné 
snadno analyzovat (Klatovský, 2013, s. 87-88). 
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3 ANALYTICKÁ ČÁST 
V analytické části bakalářské práce představím jako první společnost, ve které jsem 
moji práci zpracovával. Popíšu její předmět podnikání, výrobní program, organizační 
strukturu podniku a uvedu cíle společnosti. Dále provedu analýzu současného stavu 
společnosti a nakonec zanalyzuji jednotlivá pracoviště, na kterých jsem prováděl 
optimalizaci. Tyto informace poté vytvoří základnu pro zpracování návrhové části. 
3.1 Představení společnosti LAC, s.r.o. 
Pro zpracování bakalářské práce jsem si vybral českou společnost působící již dvacet 
čtyři let na poli strojírenství a zabývá se výrobou průmyslových pecí, sušáren a 
žárobetonových tvarovek. 
 
Obr. 4: Logo společnosti LAC, s.r.o. (LAC, 2000–2015) 
3.1.1 Základní informace 
Údaje získané z obchodního rejstříku (Veřejný rejstřík a Sbírka listin - Ministerstvo 
spravedlnosti České republiky): 
Název subjektu: LAC, s.r.o.                           
Sídlo: Rajhrad, Štefánikova 116, okres Brno-venkov, PSČ 66461 
IČO: 469 03 470 
Datum zápisu: 4. června 1992 
Právní forma: Společnost s ručením omezeným 
Základná kapitál: 12 042 000 ,- Kč 
Společnost LAC, s.r.o. byla založena roku 1992 v malé garáži o rozměrech 7x5 m. 
Společníci začali podnikat s téměř nulovým kapitálem a vybudovali podnik 
zaměstnávající dnes více než 250 zaměstnanců, užívající 25 000 m2 výrobní, skladovací 
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a administrativní plochy s 12 miliony korun základního jmění. Její hlavní činností je 
výroba a prodej pecí, sušáren a technologických linek především pro automobilový a 
letecký průmysl. Tržby tohoto odvětví tvořily v roce 2015 přibližně XX % (tato 
informace podléhá utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013) celého podniku. LAC, s.r.o. 
působí na tuzemských i zahraničních trzích a své výrobky distribuuje již do 35 zemí 
světa. Za 24 let působení na trhu vyrobila společnost již více než 13 000 pecí, sušáren a 
výrobních linek. V roce 20l5 přesahoval obrat podniku 350 milionů Kč (LAC, 2000–
2015). 
Pokud vyjdeme z teoretických východisek, můžeme společnost LAC, s.r.o. zařadit 
do sekundárního sektoru neboli druhovýroby, protože jsou výrobním podnikem, 
působícím na poli strojírenství. Podle velikosti jej řadíme do kategorie středních 
podniků, jelikož zaměstnává více než 250 zaměstnanců a zároveň jeho roční obrat 
nepřesahuje 500 mil. Kč ročně. Na základě klasifikace CZ-NACE můžeme podnik 
zařadit do sekce C – zpracovávatelský průmysl. 
3.1.2 Předmět podnikání 
Výrobky střediska pecí a sušáren nacházejí uplatnění v mnoha technologických 
procesech tepelného zpracování a to zejména: 
 tepelné zpracování železných a neželezných kovů ve slévárenství, 
 tepelné a chemicko-tepelné zpracování kovů, 
 tepelné zpracování v procesu tváření a svařování, 
 nízkoteplotní aplikace, 
 vysokoteplotní aplikace, 
 slévání neželezných kovů, 
 laboratorní technologie, 
 průmyslová výroba skla a technické keramiky, 
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 výroba hobby skla a keramiky (Veřejný rejstřík a Sbírka listin - 
Ministerstvo spravedlnosti České republiky). 
Druhým, neméně důležitým střediskem společnosti, je výroba žárobetonových 
tvarovek a speciálních žárovzdornin, určených především pro vyzdívky spalovacích 
komor kotlů na biomasu. V tomto segmentu trhu patří společnost k největším výrobcům 
v Evropě (LAC, 2000–2015). 
3.1.3 Výrobní program 
Jak již bylo výše zmíněno, hlavním předmětem podnikání společnosti je výroba pecí, 
sušáren a výroba žárobetonových tvarovek. Výrobní program není tvořen pouze 
ucelenou řadou sériově vyráběných pecí a sušáren, ale kolem 70 % celkové produkce – 
dle dokumentu Kniha zakázek, plán výroby a vyskl 2015 - tvoří atypická zařízení, 
vyráběná individuálně na základě specifických požadavků zákazníka. Portfolio výrobků 
společnosti je tedy extrémně široké, proto není možné zde provést výčet jednotlivých 
konkrétních produktů. Katalogové pece a sušárny se dělí do několika kategorií a každá z 
těchto kategorií dále obsahuje až desítky druhů produktů. Proto jsem se rozhodl věnovat 
se samostatně pouze jednotlivým kategoriím samostatně. 
Průmyslové pece pro slévárny 
Tyto pece se používají především jako tavící a udržovací na různé slitiny hliníku a 
barevných kovů. Jsou vytápěny elektricky nebo plynem a navrženy s důrazem na 
energetické úspory a hodí se proto také pro slévárny s omezeným prostorem pro 
instalaci. Jejich malé rozměry jsou dosaženy díky moderním izolačním materiálům a 
novému systému upevnění topných spirál. 
Profesionální keramické pece, sušárny a stroje 
Keramické pece se používají zejména v keramickém a sklářském průmyslu, jsou určeny 
pro sušení a výpal velkého množství sériově vyráběných keramických výrobků. Další 
typy pecí jsou určeny pro výpal glazury. Speciální řady jsou pak navrženy pro výpal 
kreseb, potisků, sítotisků a speciálních obtisků, kterými se dekoruje okrasná i užitková 
keramika a porcelán. 
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Hobby keramické pece 
Tato řada pecí je určena pro drobnou výrobu keramiky, především pro zájmové 
kroužky, školky, školy a domácí výrobu keramiky. Slouží k sušení, výpalu hlíny, 
glazury, potisků, kreseb a dalších dekorů keramiky a porcelánu. 
Sklářské pece a sušárny 
Jsou určeny na tepelné zpracování plochého a tvarového skla, především na 
vytvrzování, ohýbání a výpal dekorů na sklo. Speciální řady jsou navrženy pro 
dochlazování skla pro odstranění vnitřního pnutí. 
Laboratorní pece a sušárny 
Díky jejich jednoduché konstrukci se jedná o velmi univerzální pece využívané v 
laboratořích, pro výpal smaltů, ve šperkařství a v ostatních odvětvích kde je požadován 
rychlý náběh na teplotu a dokonalé rozložení teploty v peci. Jejich použití v průmyslu je 
velmi široké a zahrnuje všechny obory podnikání, např. potravinářství, chemický 
průmysl, gumárenství, metalurgii, slévárenství a další obory. 
Průmyslové pece a sušárny pro tepelné zpracování kovů a odlitků 
Tato kategorie zahrnuje velmi širokou škálu výrobkových řad a slouží k tepelnému 
zpracování ve strojírenském průmyslu, metalurgii, slévárenství, kovárenství, od teplot 
200°C až do 1200°C. 
Průmyslové pece a sušárny pro plastikářství, gumárenství a povrchové úpravy 
Tento obor je ve společnosti LAC, s.r.o. nazýván jako nízkoteplotní aplikace (60-
450°C), jedná se především o odstranění vnitřního pnutí v plastových výliscích, 
vytvrzování laků, vulkanizaci pryže, výrobu sádrokartonu či zapékání impregnace na 
měděných kabelech. 
3.1.4 Organizační struktura společnosti 
Organizační strukturu celého podniku zobrazuje obr. 5 na následující straně. 
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Obr. 5: Organizační struktura společnosti LAC, s.r.o. (Vlastní zpracování) 
Sídlo společnosti LAC, s.r.o. leží v Rajhradě, kde z organizačních jednotek 
najdeme ředitelství, personální oddělení a ekonomické oddělení, zahrnující účtárnu, 
mzdový úsek a IT oddělení. Tato oddělení vykonávají svoji činnost pro všechna další 
střediska a jejich práce je pravidelně měsíčně přeúčtovávána vnitropodnikovou fakturací 
ostatním střediskům. Starají se zde o plynulý chod firmy, o správu firemních serverů a o 
fungování celé firmy jako celku. Kromě této kancelářské budovy má společnost další 2 
výrobní střediska, která mají svého ředitele, zodpovědného přímo majitelům 
společnosti. Tito ředitelé mají odpovědnost za kompletní fungování jemu svěřené 
provozovny. 
Středisko výroby pecí se nachází v Hrušovanech u Brna (zde jsem také vykonával 
moji bakalářskou práci). Nejdůležitější činnost na této provozovně je výroba pecí, 
sušáren a atypických zařízení dle zadání zákazníka. Mimo řízení výroby se zde nachází 
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obchodní oddělení, které komunikuje se zákazníky a je zodpovědné za kompletaci 
zadání od zákazníka, a technická kancelář, pod kterou spadá návrh těchto zařízení po 
stránce kovo, elektro a technologické přípravy výroby (více v kapitole číslo 3.3.1). Také 
v tomto středisku najdeme oddělení řízení jakosti, zabývající se mimo jiné vstupní 
kontrolou nakupovaných materiálů, organizováním mezioperační kontroly a především 
pak výstupními kontrolami každého vyrobeného zařízení, která je prováděna před 
expedicí. Dále pak oddělení nákupu, které nakupuje všechny materiály potřebné pro 
výrobu, úsek marketingu, který je společný pro všechna střediska, a v neposlední řadě 
skladovací prostory pro dokončenou či nedokončenou výrobu a pro všechny vstupní 
materiály. 
V Hrušovanech nad Jevišovkou se nachází středisko zabývající se výrobou 
žárobetonových tvarovek a vyzdívek ekologických kotlů na biomasu, krbů a krbových 
kamen. Organizační struktura této provozovny je jednodušší, skládá se pouze z 
obchodního oddělení zodpovídající za komunikaci se zákazníkem, odesílání nabídek a 
příjem objednávek. Dále je zde výroba a výstupní kontrola, která zodpovídá za kvalitu 
expedovaných vyrobených tvarovek a nakonec sklad s expedicí. Některé činnosti jsou 
pro toto středisko vykonávány v jiných střediscích. Jedná se především o část nákupu 
surovin či materiálu a dále pak marketing (tyto činnosti zajišťují pracovníci provozovny 
Hrušovany u Brna). V tomto středisku je nepřetržitý výrobní provoz včetně víkendů, 
proto se zde během jednoho dne vystřídají tři pracovní směny a vyrobí se denně až 15 
tun žárobetonových tvarovek. 
3.1.5 Cíle společnosti 
Každé výše uvedené středisko má jasně definované krátkodobé i dlouhodobé cíle pro 
jednotlivá pracoviště. 
Dlouhodobý cíl pro středisko pecí a sušáren je upevnění pozice na trhu, udržení 
kvality výrobních zařízení a růst produktivity na úroveň německé konkurence. Mezi 
střednědobé cíle tohoto střediska patří výstavba nových výrobních a skladových hal o 
celkové ploše 10 000 m2. Tento cíl by měl být splněn v horizontu 5 let. Jako krátkodobý 
cíl si firma vytyčila zkrácení průběžné doby výroby na jednotlivých pracovištích a pro 
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obě výrobní střediska poté snížení provozních nákladů. Dlouhodobý cíl pro středisko 
žárovzdornin je stanoven na upevnění pozice jednoho ze tří největších výrobců 
žárobetonových tvarovek v Evropě a růst produktivity práce. Jako střednědobý cíl si 
společnost vytyčila dokončení výstavby výrobního areálu. 
3.2 Analýza současného stavu společnosti 
V této části provedu celkovou analýzu společnosti. Zanalyzuji informační toky ve 
společnosti a poté především průběh zakázky podnikem. Pro detailní analýzu se 
zaměřím na výrobní proces a jeho přípravu. Tyto poznatky budu dále využívat v části 
návrhové. 
3.2.1 Podnikový informační systém 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
3.2.2 Informační toky v podniku 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
3.2.3 Výroba 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
 
3.2.4 Průběh zakázky podnikem 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013.  
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
  
36 
 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
. 
3.3 Detailní analýza pracoviště technické kanceláře 
Jako první jsem zpracovával analýzu na pracovišti technické kanceláře. Hlavním 
úkolem kanceláře je návrh a konstrukce zařízení v počítačovém programu Autodesk 
Inventor 2014, tvorba výkresů s kusovníky, sepsání technologického postupu výroby a 
průvodní technické dokumentace, která se dodává spolu s pecí zákazníkovi. 
3.3.1 Organizační struktura pracoviště 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
3.3.2 Proces tvorby technické dokumentace 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
3.3.3 Sledování tvorby technické dokumentace 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013.  
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
3.4 Detailní analýza pracoviště dělení materiálu 
Druhé pracoviště, které jsem v této práci analyzoval, je pracoviště dělení materiálu. 
Protože se vedení podniku zdá, že je průběžná doba výroby tímto pracovištěm příliš 
dlouhá, budu se snažit nalézt příčiny opoždění zakázek a navrhnout opatření pro jejich 
odstranění. 
3.4.1 Proces dělení materiálu 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
3.4.2 Stanovení příčin dlouhé průběžné doby výroby 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013.  
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013.  
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
3.4.3 Čas pálení 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013.  
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
3.5 Závěr analytické části 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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4 NÁVRHOVÁ ČÁST 
V této části bakalářské práce se budu zabývat návrhy optimalizací jednotlivých procesů, 
které jsem popsal v analytické části. Nejdříve se budu věnovat pracovišti technické 
kanceláře, konkrétně návrhu sledování tvorby technické dokumentace a následně 
pracovišti dělení materiálu, kde se budu věnovat převážně dennímu plánování. Nakonec 
shrnu návrhy a učím jejich využití a výhody. 
4.1 Pracoviště technické kanceláře 
Na pracovišti technické kanceláře jsem se věnoval především organizaci práce a 
plánování zakázek. Podle mého názoru je velmi důležité mít přehled o činnostech 
jednotlivých zaměstnanců. Je také podstatné mít přehled stavu rozpracovaných zakázek 
a předpokládaný termín předání zakázky do výroby. Proto jsem se zaměřil především na 
organizaci práce. 
4.1.1 Návrh sledování tvorby technické dokumentace 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
4.1.2 Plánování zakázek 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
4.2 Pracoviště dělení materiálu 
Na pracovišti dělení materiálu jsem se zaměřil na optimalizaci několika procesů, 
především na zavedení denního plánování. 
4.2.1 Plánování materiálu 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013.  
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
4.2.2 Denní plánování 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
4.3 Zhodnocení návrhů 
Návrhy na optimalizaci jsem prováděl na dvou pracovištích společnosti LAC, s.r.o. a to 
na pracovišti technické kanceláře, kde probíhá technická příprava výroby a na pracovišti 
dělení materiálu. 
4.3.1 Pracoviště technické kanceláře 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013.  
58 
 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
4.3.2 Pracoviště dělení materiálu 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013. 
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ZÁVĚR 
Cílem mé bakalářské práce bylo primárně zkrátit průběžnou dobu výroby a zlepšit 
organizaci práce na pracovišti dělení materiálu a v technické kanceláři společnosti LAC, 
s.r.o. 
Bakalářskou práci jsem začal seznámením se se základními poznatky o podniku, 
výrobě a optimalizaci. Definoval jsem pojmy, na základě kterých jsem poté prováděl 
analýzy v podniku. Nejprve jsem provedl analýzu současného stavu společnosti, kde 
jsem popsal její výrobní procesy. Dále jsem zpracoval analýzu pracovišť, která jsem 
následně optimalizoval. Odhalil jsem problémy, které byly pro mne podkladem pro 
zpracování nápravných opatření. 
V další části práce jsem se již věnoval návrhům. Čerpal jsem z poznatků, získaných 
v předchozích částích. Jako první, jsem navrhoval opatření pro technickou kancelář. 
V technické kanceláři jsem v programu Microsoft Excel 2013 vytvořil plán sloužící 
k rozplánování jednotlivých zakázek dle činností, které se na ní budou provádět. Jako 
druhou jsem zde vytvořil databázi k vykazování odpracovaných hodin zaměstnanců 
technické kanceláře přímo na prováděné činnosti. Konstruktéři vždy vykazovali čas 
pouze na zakázky, ale ne na konkrétní úkony. Při celkovém počtu např. 600 
konstrukčních hodin na zakázku, nebylo poté možné poznat, co je úzkým místem, nebo 
která činnost trvá nejdéle. Tuto databázi jsem podpořil zpracováním číselníku všech 
činností (operací), ze kterých při vykazování práce vybírají konstruktéři tu činnost, na 
které daný den pracovali. Tyto výkazy se pak párují s první, plánovací databází, kde se 
sčítají hodiny odpracované na zakázce. Také je přehledně vidět, v jakém jsou aktuálně 
stavu konstruované zakázky. Tímto zásahem se dosáhne lepšího přehledu stavu 
rozpracování jednotlivých zakázek, zefektivnění práce a přesnějším nalezením úzkých 
míst konstruování. Databáze také počítá, kolikrát byla jednotlivá operace naplánovaná. 
Toto z dlouhodobého hlediska pomůže v určení, která konkrétní činnost by se měla 
optimalizovat. Optimalizace může probíhat nakreslením několika vzorů v Inventoru, 
které budou nadále používány a nebudou se muset kreslit stále dokola, popřípadě je 
v programu nakreslit parametricky tak, aby se daly jednoduše zmenšit či zvětšit. 
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Na pracovišti dělení materiálu jsem ve stejném programu Microsoft Excel 2013 
navrhl a vypracoval tabulku pro plánování řezných plánů CNC laseru. Soubor jsem 
připravil pro denní plánování. Technolog laseru do této tabulky zaznamená časy 
jednotlivých řezných plánů a jejich označení. Tabulka pak automaticky propočítá časy 
dokončení jednotlivých plánů a rozplánuje plány na celý den. Touto úpravou jsem 
zvýšil počet vypálených řezných plánů za den o 25 % a především vznikne přehled o 
tom, který plán se pálil jaký den a bude tak možné zpětně kontrolovat, zda byly všechny 
plány opravdu vypáleny. 
Hlavního cíle mé bakalářské práce bylo dosaženo. Mé návrhy vedou ke zlepšení 
organizace práce a snížení průběžné doby výroby, tak jak je popsáno v hlavním cíli 
práce. 
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